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REQUIREMENTS FOR SAFETY |

In order to use the machine tools is essential treemploy
of the personal protective equipment and is impo#nt
to pay close attention and vigilance.
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INSTRUCTIONS — How to prepare the G-Code file

CAD Drawing

The CNC mdl — Engraver software is able to recdkierdata of a drawing to engrave made with
any CAD software that can generate a .DXF file anmatically create the related G-Code.

The software does not consider arcs or circles.

To facilitate the design, you can use a graphibketaFrom this, superimposing any drawing, it is
easy to trace the polylines going over the edgesiobase picture.

Design realization:
Have pity on my artistic style but I'm not a design

Open your CAD software:
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Possono essere selezionate delle Entita grafiche E 173274:N 146.408 SNAP ORTO [OSNAP w

www.cncmdl.altervista.org 20/03/2014 CNC mdl



Start drawing with the polylines:

Disegna  Filievo

Pregeo Immagini DTM. Strade GIS Finestra ?

a & B l ! b
iras 22000  AREED
gl ———— BYLAYER x| ——— Dalayer -
= & B
Documento % || Grafica i Proprieta nx
Contenuto del docu _
@ Librette Celerim: Messuna selezione v TR
@ Libretto GPS (0 G|
@ Libretto Pt. Coor| Eemergle 2
® Librette Livello D) Strato grafico Grafica
&, Grafica Colore H Rosso
@ Profili topografid Piano 0
Tipo dilinea — BYLAVER
%, Vista 3D Scala tipo di linea 1.000000
& GoogleEarth Spessore dilinea  ————— Dalayer
I Tavole di disegn Spessore 0.000000
b i v
i Comandi 2 x
[Comando: _erase -
IComando: _erase i
[Conands ]
Possono essere selezionate delle Entita grafiche E 222762:N 206628 SNAP ORTO [OSNAP] DIN | LW

Tl
File Modifica Visualizza Formato Strumenti Disegna FRilievo Pregeo Immagini DTM. Strade GIS Finestra ? _ax
N HB | R& DR LD SR a B ! L b
igHBEOOAA T &t il 2R3 QG ARSEEE
e PAWOO v 5% ke i Ml Rosso s ———— BYLAYER 7| —— Dalayer
200 ®- R ) 9 g =z 2
Documento % || Grafica i Proprieta nx
Contenuto del docu
® Libretto Celerim Hessuna selezions v
@ Libretto GPS (0 G
[ @ Libretta Pt, Coor Scvec =
® Libreto Livello D) Strato grafico Grafica
&, Grafica Colore H Rosso
@ Profili topagrafiq Piang 0
3 * ;mde Tipo di linea ——— BVIAVER
2 : v:iiE;D Scala tipo di linea  1.000000
& GoogleEarth Spessoredilinea  ————— Dalayer
I Tavole di disegn Spessore 0.000000
« i ’
i Comandi R x
Comande. _undo =

Comando: _erase

[Comando |

Possono essere selezionate delle Entita grafiche E 295306:N 136356 SNAP_ORTO [OSNAP] DIN | Lw
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DIM. Strade GIS Finestra 7

File Modifica Strumenti Rilievo

5| HER S HE LY LR
HP s T LY el N o

Visualizza  Formato Pregeo  Immagini

Disegna

/22200  ABEED)

+|———— BVLAVER x| ——— Dalayer
Z = ]
Documento X || Grafica i Proprieta nx
[} Contenuto del docul R
® Libretto Celerim, Nessuna selezione v TERT
@ Libretto GPS (0 G
@ Libretto Pt. Coor| Generale 2
- Librette Livello D) Strato grafico Grafica
& Grafica Colore M Rosso
® Profili topografiq Piano o
By Sieace Tipo dilinea — BYLAVRR
- Pregeo
: cala tipo di linea 1.
&, Vista 2D Scala tipo di | 1000000
& GoogleEarth Spessore dilinea | —————— Dalayer
) Tavole di disegn Spessore 0.000000
« i v
i Comandi nx
Comando: _erass =
Comande: “undo il

[Comando |
E 190593:N 218284 SNAP ORTO [OSNAS w

Possono essere selezionate delle Entita grafiche

Ta X

(@ Me:
File Modifica Visualizza Formato Strumenti Disegna FRilievo Pregeo Immagini DTM. Strade GIS Finestra ? _ax
NoHB R HEieyexaa T l: | ! ~J
PGB0 AT a LB/ LR SQGCARBEDE
T 2 v | ———— BYLAVER + | ————— Dalayer
20 | = ]
Documento % || Grafica i Proprieta nx
[} Contenuto del docul R
@ Librette Celerim: Messuna selezione v TR
@ Libretto GPS (0 G
[ @ Libretta Pt, Coor Scvec =
@ Libretto Livello D) Strato grafico Grafica
&, Grafica Colore H Rosso
@ Profili topagrafiq Piang 0
": ;mde Tipo dilinea — BVIAVRR
@ Pregeo
8 Vists 0 Scala tipo di linea  1.000000
& GoogleEarth Spessoredilinea  ————— Dalayer
Spessore 0000000

I Tavole di disegn

SNAP_ORTO [OSNAP] DIN | Lw

E 248640:N 102797

Possono essere selezionate delle Entita grafiche

We finished our drawing.
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CAD Drawing — Saving DXF file

Now we proceed saving the drawing in .DXF format.

File | Modifica Visualizza Formato Strumenti Disegna FRilievo Pregeo Immagini DTM. Strade GIS Finestra ? R
g :uu:uﬂ ) ccm"rﬁ @ & j : | | B
(&l Nuevo file punti comuni  Ctrl+ i.az 2B SO0 ARSI ol
25| Apri.. CtrleA 5
E ser |z B Wl Rosso v | ————— BYLAVER + | ———— Dalayer
I Chiudi e
(=R Ctrl+S 9oy
L& salva con nome... § Proprieta .S
Sehiatina copia-. Nessuna selezione v TERT
Importa »
Esporta » |[F®  AuteCAD (DXF/.DWG) Generale A
L& Anteprima di stampa... (o | File di coordinate Strato grafico Grafica
[] Imposta pagina... & Disegno su file BMP. Colore M Rosso
- Piano 0
2| Stampe.
iy Samp B File Shape Tipo dilinea ———— BYLAVER
4
1 Pappagallo gt, 3d Office - Point file (PT3) Scala tipo dilinea  1,000000
2 Paggalagglo Meridiana2 K3 3d Office - Linewark file (LN3) Spessore di linea ————— Dalayer
3 Paggalagglo Meridiana £ 3d Office - TIN file (TN3) Spessore 0000000
4 Fresa CNC - Sritta ALECOR (3 3d Office - Road (RD3)
(G Esci | LandXML - Road (XML)
« i '
Crea un file DXF contenente il profilo/sezione attuale E 364261:N 46960 TPR | SNAP ORTO[OSNAP[ DIN | LW
[ - [=]
_ex

iFle Modfica Veuskzs Fomato Suunert Dkegna Rievo Pregeo Inmaghi DITM. Stade GIS Festra 7

e AN ISR | BXAR IH < NEWEAXRRAR Ed")
g BEIOO LA &t trBi-22/ 22200 ARIGREE

P i @ -B
X el | =R

Docunerta =  Proprieta ax
[= & cotencto cel «mw;‘
® Libretto Celerimet Vi
® U

& GoogkEarth
W Tavole d dsegn

Creazione File DXFDWG

Savain: | (3 Ferice v emef@E-

oy
«)
Foasodres Nanotl  [Fence v

Salvacome: | DXF AulcDAD 2000("DYF) | [Canmie

£ 027N 16z Z
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CAD Drawing — Conversion file from DXF to XYZ

Now we proceed to the conversion of the .DXF fdehe format . XYZ.
For this purpose use the “DXF2XYZ” software whishfrieely to download from the website.

DxfZxyz 2.0 2)X]
Cercain |3 Fenice - ¢ @k B
=
[*]Fenice Name:

Length:

Min3.Y:
3 .Y

Tipa fle: [AutoCAD DIKF files [*cuf) = | Quit

Fiters Bupu Format | About

il
-

DRFEXYZ 2.0A.21 - DRF/DWE toXv2/BLN Converler
Copyright (C) 1999-2005, Guthrie CAD /GIS Software Ply Ltd. Allrights reserved
Select il to anslate

At our first work, we go to set the conversion paeters (then they will remain stored).

Now set the software as the pictures below (ortfermore experienced, according to your needs):

. s =]
Filters - Entities: Lo L =
Cercain: Fappagallo MR [ g Save Pappagaloz | Saved.

LT —— i it = =
| ) e | Envites to Transhaee s .o
|2 Pappag
¥ Paits
W Lines

0000000000000
¥ Pallines/Lw/Polylines

¥ Dutput Closing Verte (is output twics]
A T oTen

Tipo file I™ Elock Insetion Pants Quit
|2 |
=

Cancel

DKF2ZXYVZ 2.0,
Coporot (5) 19952005, Gulhe CADVGIS Sotvme Py L1a, A e revamed
h t
=

Select file ta ianslate

% |

Filters - Layers: s Loy L
Cercaiin: Pappagallo ~| & cf B~ Save Pappagalo.syz | Save s

I MNome Ultima modifica Tipo Dimg
gallo.dxf
| A | Layers to Transiate
(| Papp;
¥ Al Layers 200000030000000C
I000000000000000
I <]

=
! Tipofile: Qut
About
Cancel ?

Fegon
D 2077 20821 - DRE/DWG taXYZ/BLN Converter
Copyright [C] 13332005, Guthvie CAD/GIS Seftware Py Lid. Al ights reserved
[seketiziovansae

| —
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Filters - Pens:

Filters - Region:

Set now the parameters for the “Output Format”

the .XYZ file:

www.cncmdl.altervista.org

L]

B8% Dxfziyz 20
Cereain: | L. Pappagal -]« Save Pappagalosyz | Saveds
N e B f
o df
Pens to Translate a — )

Filter entiies to be tanslated by pen colour: Pens fangs from 0-255

[V Translate all pens

I 0K Cancel

0000000000000000C
I0000000000000000

Il P

Fiegion

DRF2rZ 204,21 - DRF/DWG to XYZ/BLN Converter
Copyright () 1933-2006, Guthrie CAD/GIS Software PlyLtd. All ights reserved
Select file to translate

i « [1oo00000000,
i 1| 10000000000

(= L
o [LPamade o]« Save Pappanalosyz | Savess
Nome = . - e
Region to Translate e ol it
) Ace —
P
| PP ks odel £ kol terain
I o 0000000000000
F Ins= Right:
[ | powenooonony
+ [Frooo0m0000
! F
Tio i -
Bt Leh About

E

ok Cancel
DXF24YZ 2.0

Copyight €] 1939-2005, Guthie CAD/GIS Software Pty Lid. A1l ights reserved
S elect fle fo ranslate

|

T Enlity Headers

BE Dit2eyz 20 L= ]
Cercain; saveds.. |
Output Format M

agallo.dif
T 20 fignore 2 values) Decimal Places [5 .
¥ Chain contiguous seaments, (Talerance in chiZiz.ri, ChairTol, delault = 0.0001]
Q0000000000000

| Output Data
© Raw
© Move to (0] Draw ta (1]
DX

7 Blanking [Surfer BLNI

Desciption:

Each 4Y[2] tiplet is preceded by an ID to identify
unique elements. [First 1D is 1)

Example:
1.400,200,12
130012012
130015012
226015010
226022010

Cancel

Quit

About

t
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Upload your file in .DXF format and procee P — |

H H . . “ Cercain | () Fenice -] & & B e Gavers.
saving in .XYZ format by clicking on the “Save] ... Q e
button. -

Mini,r: 10000000000000000000C
axX.v: -10000000000000000000¢

Tiofle:  [ButoreD DiF fles (i) = it
Filters Enties Output Fomst | About
Pers

Fiegion

LAF2YZ 204,21 - DXF/DWG toxY2/BLN Converter
Copyright (€] 1999-2005, Guthie CAD/GIS Seftware Piy Lid. Allrights reserved.
Select il to anslate

:

Salva con nome

Salvain: [ ) Ferice s cEsE
D ™ We can save the file directly in the “File XYZ” fi#r,
@ choosing “browse folders”, or by subsequently copyi

from the save folder.

Documenti
Abouk
1.
1 -
Risorse del
computer
-_).
Risorse direle.  Nae fie: | [ ]
Savacome:  [RawiZ Doords [472) S T

-

We generated the file of our work in .XYZ format.

Now, if we open our file “phoenix.xyz” with a tegditor, we will find these data:

] Pappagalio - Blocco note

File Modifica Formato \Visualizza ?

17,200.680542,118.997677.0.000000 [=
17,203.663929,119.470468,0.000000
17.205.692759.120.833310.0.000000
17,207.343985,123.066823.0.000000
17.207.992635, 418472.0.000000
276629.0.000000
B 219018,0.000000
17.211.781910.131.816728.0.000000
17,212.226140,132.770091.0.000000
17,212.042953,133.469632.0.000000
17.210.982644.133.957954,0.000000
17,209.420977,134.212565,0.000000
17.207.607768.134.108375.0.000000

18,212.525357,129.917206,0.000000
18.211.442531,128 265324.0.000000
18,210.739361 527332.0.000000
18,209.940543,124.163337.0.000000
18,208 912088.122.050795,0.000000
18,207.871851,120.377552,0.000000
18,207.576953,119.808109,0.000000
18.207.772654.119.590463.0.000000
18.210.384879.120.788569.0.000000
18,213.020110,123.004081.0.000000

[

18.217.834748.131.512829.0.000000
18,218.959729,133.836790.0.000000
18,218.960483,134.486749.0.000000
18.218.477410.134.719052,0.000000
18,216.580165.134.574103.0.000000
18,214.513954,134.183294,0.000000
19.221.227596.134.816187.0.000000
19.220.505449.133.360480.0.000000
19,220.231995,132.739542.0.000000
19.220.101172.132.273403,0.000000

f

Linea1, colonna 1
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In the .XYZ file we can see the following:

tabulations: the tabulations are constituted by;a “

first tabulation: number of polylines; this is amtatically generated (at each change of
numeration, the incision stops and the subseqeging);

second tabulation:  coordinated “X”

third tabulation: coordinated “Y”
fourth tabulation: coordinated “Z”
NOTE:

The coordinated “Z” is automatically managed and geerated by the CNC mdl — Engraver
Software.

To recover the data by the CNC mdl — Engraver VerOla software it is necessary that the file

is stored in the folder:
“CNC mdl - Engraver Ver. 0la\File XYZ"
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Preparation of the G-Code file

Open the software CNC mdl - Engraver

8 Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver Ola

CNC - mdl

Engraver Rel. Ola

Registra

Versione Registrata

Clicca sul pulsante per proseguire

Salva e Chiudi programma

[~ m i i

Click on the “continue” button

8 Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver Ola

CNC - mdl

Engraver Rel. Ola

3 ASSI 4 ASSI — Ritorna
XYZ XYZA CHRICE Home
Ko m il N

Now we have two choices:
1. incision on a plane surface (3 axes — XYZ2);
2. incision on a cylindrical surface (4 axes — XYZA).
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Preparation of the G-Code file — Plane incision (axes)

1) Incision on a plane surface.

Insert the base data and check them all carefully:
in this case we decided to use a tablet with &itl@ss of 10mm and to perform an incision 0,5mm
deep, taking away 0,25mm for every pass, therefittetwo steps.

Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 01a
gt

s, Preparazione

=

\VA

\)

= ~
w‘- = Pl
b .
v
Lavoro XY Z - su Piano

Descrizione u.M. Dato Esito Descrizione u.m. Dato L
Quota Piano da "0" (NO SCALA) mm 10,000- NO fattore Scala! Numero passate nr 2
Profondita di Intaglio (NO SCALA) mm 0,500|- NO Fattore Scala! Profondita di Taglio- calcolo mm 0,250000

Profondita Interna mm 9,500
‘ Numero ripetizioni intagli XYZ ‘ nr ‘ 1‘ Lunghezza Asse "Y" mm 10,000

Esito ‘Nr. Passate Ok
‘ Profondita di Taglio (per Step) ‘ mm ‘ 0,250‘ ‘ Profondita Ok
Luce libera traslazione utensile mm 1,000
Velocita Profondita Z F 100,000
Velocita Intaglio F 200,000
Fattore di Scala X 1:X 1,000
Fattore di Scala Y 1:X 1,000
Fattore di Scala Z 1:X 1,000

CNC Richiama . .
- — Ritorna a Menu
Traslazione Origine X mm 0,000 Codici di base Lavoro salvato
Traslazione Origine Y mm 0,000
Traslazione Origine Z mm 0,000
Procedi con HOME
INSERIMENTO DATI
1) I 0

Now verify the “Base codes” at the beginning and ehprogram

8 Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver Ola

% Parametri di base

"7 2

! Lavoro XY Z - su Piano

CODICI INIZIO PROGRAMMA |
RIGA |Codice | Visualizza Codici G
GO G43 G40 G17 G80 G50 G90

-

M3 520000

Visualizza Codici M

w e | |o o s w0

=
5

CODICI FINE PROGRAMMA
RIGA |Codice

-

Avanti

© || fa fon | |w o

= Ritorna

M30

=
5

[ m i

Done this let’s go ahead.
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We are now in the screen “Data Entry”

8 Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver Ola

Inserimento DATI =

Lavoro X Y Z - su Piano Salua Lavora
% vz Lavorons 5
< A
7 Wi Yo Richiama e B
.‘ STAMPA DISEGNO Lavoro salvato RARERA XOhESE. da XYZA

Garica lavoro 5 . 2
Coordinate s Indietro ‘ Ritorna a Menis ‘

Coordinate piane mm
Lineanr X v Correzione 2

Percorso Utensile

oace

——Percarss Utensie

Click on the button “Upload work from XYZ file”

Microseft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 0la c=

Conversione file da formato Testo

Lavoro XY Z - su Piano

4

#‘
';\\@%

‘Nume del file da convertire leto di estensi ‘
0Ok, File caricato con successo

Formato: "nr,X,Y,Z"

Carica File XvZ Ritorna a Menl
Formato: "X,Y,Z"

Linea nr X Y Variazione Z

CaricaFile XvZ ‘ Trasferisci il dati al programma E Indietro |

z
=

W e | |o| s w6~ o

=
5

-
=

"
5

5

13

5

-
&

=
s}

=
&

i

n
15
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Type the name of the file complete with his extengphoenix.xyz) and confirm with “enter”.

smx

H

{/CNC mél  Engraver Ver 01 - Microsoft Excel

Conversione file da formato Testo

v ” Lavoro X Y Z - su Piano
)‘ —_—

|Nome del file da convertire leto di i Fenice.xyz

Ok, File caricato con successo

Trasferisci il dati al programma

Carica File XYZ .
Indietro

Formato: "nr,X,Y,Z"

Carica File XYZ Ritorna a Menu
Formato: "X,Y,Z"

Linea nr X Y Variazione Z

z
=

o|~|o|o|s|w|n|e|o

Click now on the button “Upload XYZ file — nr,X,Y ,®brmat”

Conversione file da formato Testo

5\‘ Lavoro XY Z - su Piano

‘Nome del file da convertire completo di estensione Fenice.xyz ‘
Ok, File caricato con successo

Cn ‘ Trasferisci il dati al programma

Formato: "nr,X,Y,2"

Carica File XYZ Ritorna a Meni1
Formato: "X,Y,2"

Linea nr X Y Variazione Z

Indietro ’

z
=

Uoperazions polsebbe impigare dvers minuti

==

o|~|ofo|slwin|elo

Confirm.
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The import screen will appear. Wait until the eridhe process. The time needed is related to the
drawing entity and your PC speed.

Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 0la

1 33 172 )
1 33 172 [ J
1 ) 172 [ 1
1 ) 172 [
1 57 170 )
1 57 170 [)
1 59 168 [)
1 59 168 [)
1 22 166 )
1 a1 167 )
1 22 166 )
1 42 166 )
1 22 166 )
1 22 166 )
1 22 166 )
1 22 167 [
1 22 167 [
1 22 167 [
1 a1 168 )
1 a1 168 [)
1 0 170 [)
1 0 170 )
1 37 172 )
1 37 172 )
1 35 175 [)
1 35 175 [
1 33 176 [
1 32 177 [
1 32 177 [
1 32 177 [
2 a0 172 o
2 22 165 o
2 a7 165 o
2 28 163 o
2 54 161 [
2 58 160 [
2 61 159 [
2 62 159 [
2 62 159 [
2 60 157 [
2 60 155 [
2 60 152 [
2 61 152 [
2 & 155 [
2 66 156 [
2 69 156 [
2 7] 152 [
2 7 153 [
2 76 153 o
2 T 153 o
2 78 152 [ |

[ —

When the operation ended, it will appear this stshet:

Conversione file da formato Testo

gﬁ ! Lavoro XY Z - su Piano
> /

|Nome del file da convertire di i Fenice.xyz ‘
Ok, File caricato con successo

Carica File XYZ
Formato: "nr,X,Y,Z"

Carica File XYZ Ritorna a Menu
Formato: "X,Y,2"

Trasferisci il dati al programma | Indietro ‘

NR Linea nr X Y Variazione Z
0
1 1 32 177 0
2 1 33 174 0
3 1 33 174 0
4 1 34 172 0
5 1 34 172 0
6 1 37 170 0
7 1 37 170 0
8 1 39 168 0
9 1 39 168 0
10 1 42 166 0
11 1 41 167 0
12 1 42 166 0
13 1 42 166 0
14 1 42 166 0
15 1 42 166 0
16 1 42 166 0
17 1 42 167 0
18 1 42 167 0
19 1 42 167 0
20 1 41 168 0
21 1 41 168 0
) 1 20 170 o

Click on “Transfer the data to the program”.

The drawing will be generated automatically.
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In the columns to the left is the number of theyjioé associated with incision and the related
coordinates point to point:

@ Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver Ola

Inserimento DATI %
. Lavoro X Y Z - su Piano .avore
“ 2 Dvoranr O
< ’%
‘?z aialla vedi = Recupera DATI
.‘ STAMPA DISEGNO Lavor da XYZA
da file RYZ Indietro I Ritorna a Meni I

Percorso Utensile

200000

TP

—\)

==

a4l F 717 T
[ m

We can see the drawing and the needed measuré&sn(tdee DRAWING”):

Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 01a
gt

Indietro

Percorso Utensile

zzzzzzz

180,000

160,000

140,000

120,000

200,000

80,000

60,000

40,000

20,800

0,000
0,000

30,000 40,000 50,000 50,000 70,000

[ A

If it is needed to change measures, for examplenggrave the “phoenix” on a smaller or bigger
surface, it is not required a complicated remakihthe drawing or do complicated operations: you
simply return to the specific menu and modify tlagieus “Scale factor”.

Then you review the drawing and check the new nreasu
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\{Vhﬂen thils phase ended, you can proceed generbhgng@-Code; click on “Go to prin@”u:

..
Salva File - Codice G

}'& £ Lavoro X Y Z - su Piano

.

Dati File
Nome File |Fenice
Numero
R:g;:::e Indietro
DI:EE(::\IO Ritorna a Menu f

Ipsert the name of the work;

Salva File - Codice G

Lavoro XY Z - su Piano

Dati File
Nome File Fenice
Numero
Registra File .
e Indietro
Vedi A <
Ritorna a Menu

DISEGNO
H m —]|

Click on the “Record the G-CODE file” button andch@iom.
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The screen confirms the creation of the file:

Salva File - Codice G
Lavoro XY Z - su Piano

A

2

Dati File
Nome File Fenice
Numero
Registra File .
e Indietro

Vedi
el Ritorna a Menu

DISEGNO
i m _'

The G-Code file is ready and can be transferred tthe CNC machine.
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] Pappagallo - GCode XYZ - - Blocco note

File Modifica Formato \Visualizza ?

For more details let's analyze the generated G-Giteland the related instructions for the CNC:

=

|60 G49 G40 G17 G80 G50 G9O

M3 520000

Goo 211
GO0 X0 YO

M98 P0001 Q1

M5
M30
00001
Linea1, colonna1

] Pappagallo - GCode XYZ - - Blocco note

File Modifica Formato \Visualizza ?

G01 X-2,126328 Y1,88746699999999 Z0 F200

GO1 X-0,668844999999997 Y0,554073000000017 Z0 F200

G01 X-0.0266690000000054 Y0.00624600000000441 Z0 F200

GO1 X-0,00491 Y-0,011820 6 Z0 F200

GO1 21,25 F100
GO0 X7,578696 Y-4,96530000000001 Z0 F200
GO1 Z-1,25F100

GO1 X2,379996 Y-2,756991 Z0 F200

GO1 X4.411354 Y-3,77740499999999 Z0 F200
GO1 X2.715194 Y-2.00391300000001 Z0 F200
GO1 X4,187733 Y-2,21427500000001 Z0 F200

GO1 X4.400908 Y-1,352476 Z0 F200

Linea 25, colonna 1

In the G-Code file you will find 101069 lines.
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The processing:

Load/Edit ’

=
Teach
—

Goto Variable
Position

Spindle Speed ‘
e -+

Spindle CW F5

|RPM 0 @

S o

J" 20000 -3

| S 20000
‘,0verRide% 100
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Preparation of the G-Code file — Cylindrical Incision (4 axes)

2) Incision on a cylindrical surface.

Insert the basic data and check them all carefully:
in this case we decided to use a cylindrical stigth a diameter of 35mm and to perform
incision 0,5mm deep, taking away 0,25mm for everysp therefore with two steps.

8 Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver Ola

Preparazione

Lavoro XY Z A - su Cilindro

[pescrizione | UM, I Dpato Esito Descrizione uM.
|Raggio Esterno (NO SCALA) | mm I 17,500]- NO fattore Scalal Numerc passate (Steep) nr =
[Profondita di intagtio (NO SCALA) | mm | 0,500]- NO Fartore Scala! Profondita di Taglio- calcolato mm
Lung Asse V" mm
[Numero in ttagli XYZA - su Cilindro_| [ 1] Rogg mm
Dizmetro esterno mm
[Profondita di Tagtio (per step) | mm [ 0,250] Circonferenza Esterna mm
Diametro Interng mm
[Luce tibera utensile | mm | 1,000] Circonferenza Intema mm 2
[Velocita Profondita Z | F | 100,000| Interasse intagh mm 100,955743|
[ F [ 200,000 Interasse intagli Gradi 360|
Esito [hr.Passate ok
[ENC- Sistema Gradi Asse "A” [ Grd [ 360,000] [Profondita imaglio Ok
Fattore di Scala XA 1 1,000]
Fattore di Scala X 1X 1,000] CNC Richiama Ritorna a Menit
Fattore i Scala Y. X 1,000] Codici di base Lavoro salvate
Fattore di Scala Z X 1,000]
mm 0,000]
mm 0,000] procedi con HOME
mm 0,000/ INSERIMENTO DATI
Gradi 0,000
= I -

Now verify the “Base codes” at the beginning and ehprogram.

8 Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver Ola

%& - Parametri di base

e
s Lavoro XY Z A - su Cilindro

CODICI INIZIO PROGRAMMA |
RIGA | Codice | visualizza codici 6

1 |[GoG29 G40 17 GBO 650 GO
2

M3 520000

Visualizza Codici M

@ [on]~t[en |un s |

1

8

CODICI FINE PROGRAMMA

RIGA |codice
T
2 .
3 Avanti
2
B
6
7
5 n
e Ritorna
10 [M30
o m ]

Done this let's go ahead.
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We are now in the screen “Data Entry”

8 Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver Ola

Inserimento DATI H
Lavoro X YZ A-su Gilindro Salua Lavoro
RYZA [woon. [ 5 ]

Vaialla Yedi Richiama Recupera DATI

Yedi Suiluppo Cariea tavoro > ) .

[coordinate DISEGND ‘ da file Y2 ok tip Rty Ments

Coordinate piane mm
Linea nr XA Y Corresione? | CorretioneX | Correrione ¥
Percorso Utensile
100
030
oxe
o
o0
o ——Perans nensie
o020
030
oz
o0
X x B A 050 . 7 a a :

Click on the button “Upload work from XYZ file”

Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 01a
gt

Conversione file da formato Testo
Lavoro X Y Z A - su Cilindro

[Nome del file da ire completo di

Ok, File caricato con successo

Carica File XYZ
Formato: "nrX.¥.2"

Formato: "X.Y,2"

Linea nr XA [ Variazione Z | Traslazione X | Traslazione ¥

Trasferisci il dati al programma E Indietro ‘

z
E

o |t o |un [ s |a 10 |2 | @
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Type the name of the file complete with his extengphoenix.xyz) and confirm with “enter”.
1

Conversione file da formato Testo
Lavoro X Y Z A - su Cilindro

Nome del file da convertire leto di i Fenice.XYZ ‘
Ok, File caricato con successo

Carica File XYZ
Formato: "nr,X,Y,Z"

Carica File XYZ Ritorna a Menu
Formato: "X,Y,Z"

Trasferisci il dati al programma ‘ Indietro ‘

NR Linea nr X->A Y iazi z i X T i Y
0
1 1 32 177 0
2 1 33 174 0
3 1 33 174 0
4 1 34 172 0
5 1 34 172 0
6 1 37 170 0
7 1 37 170 0
8 1 39 168 0
9 1 39 168 0
10 1 42 166 0
11 1 41 167 0
12 1 42 166 0
13 1 42 166 0
14 1 42 166 0
15 1 42 166 0
16 1 42 166 0
17 1 42 167 0
18 1 42 167 0
19 1 42 167 0
20 1 41 168 0
21 1 41 168 0
B} 1 a0 170 o

Click now on the button “Upload XYZ file — nr,X,Y ,#brmat”

®

Conversione file da formato Testo
Lavoro X Y Z A - su Cilindro

Nome del file da convertire di i Fenice.XYZ ‘
Ok, File caricato con successo

Carica File XYZ
Formato: "nr,X,Y,2"

Carica File XYZ Ritorna a Menu
Formato: "X,Y,2"

Linea nr X->A Y Variazione Z Traslazione X Traslazione Y

Trasferisci il dati al programma | Indietro ‘

z
El

Uoperazione potrebbe implegare dversi it

=)

o|~|o|n|e|wn|elo

Confirm.
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The import screen will appear. Wait until the eridhe process. The time needed is related to the
drawing entity and your PC speed.

Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 0la -8 X
1 32 177 o
1 33 174 o =
1 33 172 o
1 ) 172 o
1 ) 172 o
1 57 170 o
1 57 170 o
1 59 168 o
1 59 168 o
1 22 166 o
1 a1 167 o
1 22 166 o
1 42 166 o
1 22 166 o
1 22 166 o
1 22 166 o
1 22 167 o
1 22 167 o
1 22 167 o
1 a1 168 o
1 a1 168 o
1 0 170 o
1 0 170 o
1 37 172 o
1 37 172 o
1 35 175 o
1 35 175 o
1 33 176 o
1 32 177 o
1 32 177 o
1 32 177 o
2 20 172 o
2 22 165 o
2 a7 165 o
2 25 163 o
2

[L1] m 0

When the operation ended, it will appear this stree

Conversione file da formato Testo
Lavoro X Y Z A - su Cilindro

‘Nome del file da convertire leto di i Fenice.XYZ ‘
Ok, File caricato con successo

Carica File XYZ
Formato: "nr,X,Y,Z"

Carica File XYZ Ritorna a Menu
Formato: "X,Y,Z"

Trasferisci il dati al programma ‘ Indietro ‘

NR Linea nr X->A Y iazione Z | Traslazione X | Traslazione Y
0
1 1 32 177 0
2 1 33 174 0
3 1 33 174 0
4 1 34 172 0
5 1 34 172 [
6 1 37 170 0
7 1 37 170 o
8 1 39 168 0
9 1 39 168 0
10 1 2 166 0
11 1 a1 167 0
12 1 42 166 0
13 1 2 166 0
14 1 22 166 0
15 1 42 166 0
16 1 42 166 0 "
17 1 22 167 0
18 1 42 167 0
19 1 2 167 o
20 1 a1 168 0
21 1 41 168 0
T[ 22 1 an 170 n "

Click on “Transfer the data to the program”.
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The drawing will be generated automatically; in #@umns to the left is the number of the
polyline associated with incision and the relatedrdinates point to point:

@ Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 0la

Inserimento DATI a
Lavoro X Y Z A - su Cilindro Salva Lavaro
HAZHA Lavoro nr. 5
e Pichiama e
Vedi Suiluppo ® . | . N |
T — pean | idietro Stora a eni

| Coordinate piane mm
[ Lineanr

Carrezione X | _Correzione Y

Percorso Utensile

18000

15000

14000

12000

10000

000

8000

2000

os0 1000 2000 3000 000 000 00 7080 0 020 18000

= m

We can see the drawing and the needed measuré&sn(tbee DRAWING”):

@ Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 0la

Indietro

Percorso Utensile
200,00

180,00

160,00

140,00

12000

100,00

amParcarso Utensiie

50,00 4.

50,00

4000

2000

0,00 10,00 20,00 30,00 40,00 50,00 60,00 70,00 80,00 90,00 100,00

- — |
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We can also see the drawing development and tresumes needed (button “See DRAWING
development”):

@ Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 0la

Indietro

50,00 50,00 0,00 20,00 0,00 20,00 40,00 50,00 50,00 100,00

The purple line at bottom (at zero of the “X” gxiseports the linear development of the
circumference of the cylinder in the process.

If it is needed to change measures, for examplenggrave the “phoenix” on a smaller or bigger
surface, it is not required a complicated remaldhthe drawing or do complicated operations: you
simply return to the specific menu and modify tlagieus “Scale factor”.

We can also translate the incision compared taéhne point of origin.

In our case, for instance, we want to “rotate”iti@sion to move the axis “zero” of the drawing:

Let’s return to the menu:

@ Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver Ola

Preparazione

Lavoro XY Z A - su Cilindro

i | um. | Dato |Esito uM. Dato |
|Raggio Esterno (NO SCALA} | mm | 17,500|- NO fattore Scalal nr 2| =
|Profondita di Intaglio (NO SCALA] | mm | 0,500|- NO Fattore Scalal mm 0,250000|

mm 176,971
[Numero intaghi XYZ4 - su Citindro_| | 1] mm 17,000|
mm 35,000000]
[Profondita di Tagiio (per Step) | mm I 0,250 mm 109,955743]
mm 34,000000]
| mm | 1,000] mm 106,814150)|
| F | 100,000| mm 109,355743)|
| F | 200,000] Gradi 360|
| Gradi | 360,000 |Profondita intaglic Ok
X 1,000]
1 1,000| Richiama . N
e o] CNC Ritorna a Menii
. Codici di base Lavoro salvato
X 1,000]
mm 0,000)
mm 0,000] Procedi con HOME
mm 0,000 INSERIMENTO DATI
Gradi ~180,000)
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Type on “Translation Origin A” the data “-180": thmeans that we rotate the origin of the A-axis
of 180 degrees (half a lap).

Let’s return now to the “See drawing”

@ Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 0la

Inserimento DATI a

Lavoro X Y Z A- su Glindro Salva Lavaro.
RY-ZoA

¥ai alla vedi
STAMPA DISEGND

Vedi Suiluppo
DISEGNO

Percorso Utensile

000 00 2080 1000 000 1050 2080 080 2000

@ Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 01a

Indietro

60,00

50,00

80,00

- —_—

Review the drawing and check the new measures.

We can see that the drawing is rotated comparétetX-axis.

A glance at the purple line of the circumferenceali@ment allows us to understand that the
drawing fits perfectly in the development.
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When this phase ended, you can proceed generhgr@-Code; click on “Go to priny”:

Salva File - Codice G
Lavoro XY Z A - su Cilindro

Dati File
Nome File \Fenice
Numero H
Registra File .
e Indietro
Vedi . N
DISEGNO Ritorna a Menu
H

Ipsert the name of the work.

&

ﬁ Salva File - Codice G

Lavoro XY Z A - su Cilindro

[r—
Dati File _porut |
Nome File |Fem'|:e
Numero
Registra File .
CERIEE Indietro
Vedi A N
et Ritorna a Menu
DISEGNO

Click on the “Record the G-Code file” button andhfiom.
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The screen confirms the creation of the file:

Salva File - Codice G
Lavoro XY Z A - su Cilindro

Dati File
Nome File ‘Fenice
Numero “

Registra File .
Indietro
CODICE G

Vedi

DISEGNO Ritorna a Menu

The G-Code file is ready and can be transferred tthe CNC machine.

www.cncmdl.altervista.org 20/03/2014

CNC mdl



For more details let's analyze the generated G-Giteland the related instructions for the CNC:

] Pappagallo - GCode XYZA - - Blocco note

File Modifica Formato \Visualizza ?

|60 G49 G40 G17 G80 G50 G9O

ar

M3 520000

GO0 Z18.5
GO0 X0 Y0 A-180

M98 P0001 Q1

M5

M30

00001

Linea1, colonna 1

I Pappagallo - GCode XYZA - - Blocco note
File Modifica Formato Visualizza ?

GO1 A0 X0 Y0 Z0 F200

GO1 A6,9616925863139 X0 Y1,88746699999999 Z0 F200

GO1 A2.18982832276728 X0 Y0.554073000000017 Z0 F200

GO1 AD,0873154939334029 X0 Y0,00624600000000441 Z0 F200

GO1 A0.0161082991545385 X0 Y-0,0118209999999976 Z0 F200

GO1 21,25 F100
GO0 A-24.8129882864388 X0 Y-4,96530000000001 Z0 F200

GO1 Z-1,25F100

GO1 A-7.79221291760103 X0 Y-2,756991 Z0 F200

GO1 A-14,4429694936088 X0 Y-3,77740499999999 Z0 F200

GO1 A-8,88966610052822 X0 Y-2,00391300000001 Z0 F200

GO1 A-13,7108243787234 X0 Y-2,21427500000001 Z0 F200

f

Linea 25, colonna 1

In the G-Code file you will find 101069 lines.
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The processing:
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Good work and, most of all, enjoy!
Maurizio De Luca.

Notes:
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